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ASSEMBLAGE DE POCHETTES ADHESIVES. 

Dans rassemblage (21) de pochettes adhesives (11, 
IT) de I'invention, chaque pochette (11, 11') de forme glo- 
balement rectanguiaire comportant une feuille superieure 
(12) dans une matiere plastique de preference transparente 
et une feuille interieure (13) portant un revetement adhesif 
(18), les deux ditesfeuilles (12, 13) etant liees I'une a I'autre 
selon leurs quatre cotes (14, 14', 15, 15') pour delimiter un 
volume interleur (7) et la face inferieure (13) adhesivee pre- 
sentant une ouverture (20) parallele a I'un des cotes (14). 
Cet assemblage (21 ) se presente sous la forme d'un enrou- 
lement (2) continu d'une succession de pochettes (11, 11') 
dans lequel le revetement adhesif (1 9) des feuilles inferieu- 
res (13) se trouve en contact avec les feuilles superieures 
(12) dont la face superieure (12a) porte un revetement anti- 
adherent (19); dans cet enroulement (21) deux pochettes 
successives (11, 11') sont reliees entre elles par une zone 
transversale de rupture, permettant la separation facile 
d'une pochette donnee (11) apres deroulement de celle-ci 
(1 1 ) hors de I'enroulement (21 ). 
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ASSEMBLAGE DE POCHETTES ADHESIVES 

La pr6sente invention conceme le domaine des pochettes adhesives qui 
sont destinees k etre appliquees sur des colis, cartons ou autres emballages et a 
rinterieur de laquelle est plac6 un document d'information sur Torigine, la 
destination, le contenu ... du dit emballage, ce document devant etre prot6g6 par 
la pochette et de pr6f6rence visible par Tutilisateur, 

De manifere connue une telle pochette adh6sive est constitute de la 
superposition de deux films en matiere plastique, notamment en polyethylene, qui 
sont soud6s selon leurs quatre bords de maniJ^re k former un volume interieur 
apte k recevoir le document, Tun des films 6tant adh6siv6 sur sa face ext6rieure 
et pr6sentant une d6coupe parallfele k Tun des c6t6s pour constituer I'ouverture de 
la pochette. Cette structure est pr6sent6e comme faisant partie de Tetat ant6rieur 
de la technique dans le document FR-A-2 294 615, qui pr6sente une version 
am61ior6e d'une telle pochette en partant d'une gaine tubulaire permettant d'eviter 
la mise en oeuvre de deux des quatre soudures. 

Comme enseigne dans ce document FR-A-2 294 615, il est n6cessaire 
d'appliquer sur la face adhtsiv6e de la pochette un support protecteur et de 
r6aliser la d6coupe formant I'ouverture de la pochette k la fois dans le support 
protecteur et dans la face inftrieure adhesivde de la pochette. 

Ce type de pochette se pr6sente k I'utilisateur par lot de pochettes 
unitaires. II doit done pr61ever Tune des pochettes du lot, introduire k travers 
I'ouverture pratiqu6e dans le support protecteur les documents qu'il veut placer 
k rint6rieur de la pochette, par exemple les documents d'exp6dition, retirer le 
support protecteur et appliquer la face adhesive de la pochette sur le colis ou le 
carton. L'ouverture 6tant coll6e sur le carton n'est plus accessible de sorte qu'il 
n'est plus possible d'avoir accfes aux documents d'expedition sans arracher la 

pochette du colis ou du carton. 

Ce mode conventionnel de presentation prtsente selon le demandeur 
plusieurs inconv6nients. Le premier est 1' obligation de mettre en oeuvre un 
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support protecteur, qui augmente le cout du produit. Le second est d'avoir une 
presentation sous forme de pochette unitaire qui est d'un stockage mal ais6. 

Le but que s'est fixe le demandeur est de proposer un assemblage de 
pochettes adh6sives qui pallient les inconv6nients pr6cit6s. 

Ce but est parfaitement atteint par I'assemblage de pochettes adhesives 
selon r invention, chaque pochette de forme globalement rectangulaire comportant 
de manifere connue une face superieure dans une matifere plastique de pr6f6rence 
transparente et une face inferieure portant un revetement adh6sif , les deux dites 
faces etant li6es Tune a Tautre selon leurs quatre cotes pour delimiter un volume 
int6rieur et la face inf6rieure adh6siv6e pr6sentant une ouverture paraltele i I'un 
des c6t6s. 

De manifere caract6ristique selon Tinvention Tassemblage se pr6sente sous 
la forme d'un enroulement continu d'une succession de pochettes dans lequel les 
faces inf6rieures adh6siv6es se trouvent en contact avec les faces sup6rieures non 
adh6siv6es qui portent toutes un revStement anti-adh6rent ; de plus, dans cet 
enroulement, deux pochettes successives sont relifes entre elles par une zone 
transversale de rupture, permettant la separation facile d'une pochette donn^e 
aprfes deroulement de celle-ci hors de 1' assemblage. 

La combinaison du revetement anti-adherent sur la face superieure et de 
radhesif sur la face inferieure doit etre de nature k permettre un enroulement 
ajuste puis un deroulement facile de Tensemble constitue par la succession des 
pochettes adhesives. Cet enroulement, de meme d'ailleurs que le d6roulement, 
doit pouvoir se faire sous tension sans risque de rupture prematuree au niveau des 
zones transversales de rupture entre deux pochettes successives. 

Grace k la disposition particulifere de Tassemblage de pochettes adhesives 
sous forme d'un enroulement, conforme k Tinvention, il suffit k I'operateur de 
preiever la premiere pochette adhesive en deroulant Tassemblage ainsi constitue, 
de separer cette premiere pochette de la suivante en exer^ant une traction oblique 
selon la zone transversale de rupture, d'appliquer partiellement la face adhesive 
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de la dite pochette sur le colis, en laissant disponible la partie de la dite face 
comportant Touverture, k introduire les documents par la dite ouverture puis k 
terminer la pose de la pochette en appliquant le reste de la face adhesive sur le 

colis. 

5 Cette operation, purement manuelle, peut avantageusement etre assistee 

grace k un dispositif du type dfividoir comportant un axe de rotation sur lequel est 
emmanch6 T enroulement de pochettes adh^sives selon 1' invention, un cylindre de 
d6tour et une plaque support revetu d'une matifere anti-adh6rente, L'op6rateur 
pr61eve la premifere pochette adhesive en d6roulant I'assemblage , applique la 
10 feuille inf6rieure portant le revfetement adh6sif sur la plaque support, introduit les 
documents par Touverture de la pochette alors que ladite premifere pochette est 
plaqu6e sur la plaque support mais sans y adherer fortement du fait du revetement 
anti-adh6rent, exerce une traction longitudinale sur ladite premifere pochette 
jusqu'JL ce que la zone transversale de rupture atteigne le bord extreme de la 
15 plaque support , exerce une traction oblique selon la zone transversale de rupture 
en appui sur ledit bord extreme pour s6parer la premifere pochette de la suivante 
qui, k ce moment , est appliqu^ sur la plaque support, et d'appliquer totalement 
la face adhesive de la premiere pochette sur le colis. 

De la sorte, les pochettes adhesives n'ont plus besoin de support 
20 protecteur anti-adh6rent, et leur stockage peut se faire sous la forme d'un 
enroulement pr^sentant un encombrement beaucoup plus r6duit, particuliferement 
en raison de I'absence de support protecteur. 

Avantageusement la fermeture des c6t6s transversaux de chaque pochette 
est r6alis6e par soudure ou collage selon une zone donnde avec des pred6coupes 
25 de separation sensiblement m6dianes dans cette zone. Ce sont les pr6d6coupes 
dans cette zone transversale de soudure ou collage qui constituent la zone de 
rupture entre deux pochettes successives. 

Avantageusement la zone de la face infdrieure adhesive qui est k 
proximite immediate de I'ouverture est exempte de colle. Cette disposition 



2762302 



- 4 - 



particulifere facilite pour Topfirateur la separation des deux Ifevres de Touverture 
et done la mise en place des documents dans la pochette. 

C'est un autre objet de Tinvention que de proposer un proc6d6 de 
fabrication d'un assemblage de pochettes adhesives de largeur 1, conforme k la 

5 structure pr^citee. 

Ce proc6de comprend les operations suivantes : 

a) D6rouler s6par6ment un premier film sup6rieur dans une matifere plastique de 
preference transparente et un second film inf^rieur dans une matiere plastique, les 
deux films ayant au moins une largeur 1 et le premier film ayant sa face 

10 sup6rieure portant un revfetement anti-adh6rent- 

b) R6aliser sur le second film inf6rieur et a une distance d d'un des bords de 
celui-ci une decoupe longitudinale, correspondant k I'ouverture de la pochette. 

c) ReUer les deux films en les soudant ou en les coUant selon les deux bords 
longitudinaux et selon des zones transversales espacfes d'une longueur L, chaque 

15 rectangle d61iniit6 par les zones de soudure ou de collage constituant une pochette 
unitaire. 

d) R6aliser des pr^d^coupes transversales en partie sensiblement mddiane de 
chaque zone transversale de soudure ou de collage. 

e) Enduire de colle la face inferieure du second film inferieur. 
20 f) Et enrouler I'ensemble des deux films sur lui-meme. 

C'est un autre objet de 1' invention que de proposer un proc6d6 qui permet 
de fabriquer en continu une plurality de N assemblages de pochettes adhesives de 
largeur 1 et de longueur L, dont la structure est conforme k Tuivention. 

Ce proced6 comprend les 6tapes suivantes : 
25 a) D6rouler s6par6ment un premier film sup6rieur en matifere plastique de 
preference transparente et un second film inferieur en matiere plastique, les deux 
films ayant la meme largeur N.. 1 et le premier film ayant sa face sup6rieure 
portant un revStement anti-adherent. 

b) Realiser sur le second film inferieur N decoupes longitudinales. 
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c) Relier les deux films par soudure ou collage, d'une part selon N+ 1 zones de 
soudure ou collage longitudinales, k savoir deux zones selon les deux bords 
longitudinaux et N-1 zones rdguliferement espac6es d'une largeur I entre les deux 
bords longitudinaux et d'autre part selon des zones de soudure ou collage 
transversales reguliferement espacfes d'une longueur L, chaque rectangle inclus 
entre deux zones transversales et deux zones longitudinales d61iniitant une 
pochette unitaire. 

d) R&diser des pr6d6coupes transversales en partie sensiblement m&liane de 
chaque zone transversale de soudure ou collage. 

e) Enduire de colle la face inf6rieure du second film inf6rieur. 

f) Realiser des d6coupes longitudinales en partie sensiblement m6diane des N-1 
zones longitudinales interm&liaires de soudure ou collage. 

g) Et enrouler sur eux-meme les M assemblages ainsi constitues. 

De plus les N d6coupes longitudinales pr6vues k I'dtape b) pr6cit6e sont 
realisfes k une distance d d'une zone de soudure ou collage longitudinale, de 
maniere k former Touverture de chaque pochette unitaire. 

La pr6sente invention sera mieux comprise k la lecture de la description 
qui va etre faite d'un exemple prefer^ de realisation d'un enroulement de 
pochettes adh6sives illustrdes par le dessin annex6 dans lequel : 

- la figure 1 est une representation sch6matique en plan d'une pochette adh&ive 
unitaire de I'art antfirieur, 

- la figure 2 est une representation schematique en coupe de la pochette adhesive 
de la figure 1, 

- la figure 3 est une representation en perspective d'une succession de pochettes 
adh6sives enroul6es sur elles meme, conformes k I'invention, 

- la figure 4 est une representation schematique en coupe d'une pochette adhesive 
selon I'axe IV-IV de la figure 3, 

- la figure 5 est une representation schematique en coupe d'une pochette adhesive 
de la figure 3 selon I'axe V-V, 
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- la figure 6 est une representation particuliferement sch6matis6e du proc6d6 de 
realisation de plusieurs enroulements de la figure 3, 

- la figure 7 est une representation en vue de dessus des diffSrentes 6tapes du 
proc6d6 de realisation de la figure 6. 

- la figure 8 est une representation en coupe d'un d6vidoir pour Tassistance 2l la 
pose d*une pochette adhesive k partir d'un enroulement de pochettes* 

Une pochette adhesive d*un type connu est illustr6 aux figures 1 et 2, 
Cette pochette 1 a une forme globalement rectangulaire ; elle comporte deux 
feuilles plastiques 2, 3 superposdes et liees ensemble selon leurs quatre bords, 
r6f6renc6es respectivement 4, 4' pour les deux bords correspondants aux grands 
c6t6s du rectangle et 5, 5' pour les deux bords correspondants aux petits c6t6s du 
rectangle. Cette liaison peut etre rdaUste par soudure des deux feuilles plastiques 
selon des zones 6 parallfeles ^ chacun des bords 4, 4', 5, 5\ 

La feuille supdrieure 2 de la pochette est dans une matifere plastique 
transparente, de manifere 2l ce que Tutilisateur puisse visualiser les documents qui 
seront places k Tinterieur de la dite pochette c'est-k-dire dans r^videment 7 entre 

les deux feuilles 2, 3. 

La feuille inferieure 3, qui n'est pas n6cessairement transparente, 
prdsente sur sa face ext6rieure 3a un revfetement adhdsif 8 sur lequel est applique 
un support protecteur 9 dont la face 9a en contact avec ledit adhdsif 8 est anti- 
adhdrente. 

L'ouverture de la pochette consiste en une d6coupe 10 qui est parallfele 
k Tun des bords 4 le long d'un grand cote du rectangle et k une distance faible e 

de la zone 6 de soudure. 

Lors de I'utilisation de la pochette adhesive 1, en lien avec I'envoi d'un 
colis donn6, l'op6rateur dcarte les Ifevres de l'ouverture 10, fait pendtrer k 
I'interieur de I'dvidement 7 les documents par exemple relatifs k l'exp6dition du 
dit colis, retire le support protecteur 9 et applique sur le colis la face 3a de la face 
inf6rieure 3 de la pochette 1 de mani^re k ce que la dite pochette coUe sur le colis 
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grace k I'adhdsif 8. Ainsi le document introduit dans la pochette est visible par 
I'utilisateur ^ travers la feuille sup^rieure de transparent, est protege grSce k la 
dite feuille et il n'est plus possible d'avoir acc^s a I'ouverture 10 de la pochette 
puisque la feuille inf6rieure 3 qui comporte cette ouverture est entiferement coll6e 
sur le colis. Dans I'dtat connu de la technique, ce type de pochette 1 se pr6sente 
individuellement, toujours assorti du support protecteur 9 qui protfege la face 

adhdsiv^ 3a de la pochette. 

L'objet de la presente invention est de proposer un assemblage de 
pochettes adh6sives unitaires qui se prdsente sous la forme d'une succession de 
pochettes solidaristes entre elles par des zones de rupture et enroul6es sur elles- 
mSmes. 

La figure 3 illustre ce nouvel assemblage 21. 

Chaque pochette unitaire 1 1 a une structure qui s'apparente k celle qui 
vient d'Stre d^crite en ce qu'elle comporte la superposition de deux feuilles 12, 
13, la feuille sup6rieure 12 6tant dans une matifere plastique de pr6f6rence 
transparente et la feuille inf6rieure 13 ayant sur sa face inf^rieure 132 un 
revetement adh^sif 18. De plus ces deux feuilles 12, 13 sont relives parallfelement 
k leurs bords respectivement 14 et 14' pour les bords longitudinaux et 15, 15' 
pour les bords transversaux, cette liaison 6tant de pr6f6rence r6alis6e selon des 
zones 16 de soudure. Enfin la feuUle inf6rieure 13 comporte une d^coupe 
longitudinale 20 parallfele k un bord longitudinal 14 et k une distance d de la zone 
16 de soudure correspondante. 

De manifere caract6ristique selon I'invention, il n'y a pas de support 
protecteur, mais la feuille sup6rieure 12 comporte sur sa face sup6rieure 12a un 
rev6tement anti-adh6rent 19. De plus deux pochettes adh6sives 11, H', dans 
r assemblage, sont s6par6es par une zone de rupture, qui doit permettre la 
separation facile de la premiere pochette 1 1 de I'enroulement, aprfes extraction de 
ceUe-ci, comme illustr6 k la figure 3. Cette zone de rupture est dans I'exemple 
illustr6 constitute par les deux zones de soudure 16 attenantes aux bords 15, 15' 
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des deux pochettes 11, IT successives, dans lesquelles ont 6t6 pratiquees de 
manifere sensiblement m^iane des pr6d6coupes 17, sous forme de traits 
discontinus. 

Dans renroulement 21, le revetement adh6sif 18 qui se trouve sur la 
face inf6rieure 13a de la feuille inferieure 13 d'une pochette 11 se trouve 
applique sur le revfetement anti-adh6rent 19 de la feuille superieure 12 de la meme 
ou d'une autre pochette IT. Le choix du revetement adhesif 18 et du revetement 
anti-adh6rent 19 est tel que d'une part on puisse rdaliser dans de bonnes 
conditions Tenroulement 21 constitu6 par la succession des pochettes 1 1 et d'autre 
part on puisse effectuer sans difficulte I'extraction de la premiere pochette 11 de 

cet enroulement 2 1 . 

Lors de I'utilisation purement manuelle de Tenroulement, Top^rateur se 
saisit de la premifere pochette 11, extrait celle-ci de Tenroulement 21 en 
d6solidarisant la face inferieure 13a de la feuille inferieure 13 du revetement anti- 
adherent 19 de la feuille superieure 12 sur laquelle le revetement adhesif 18 de 
la dite premiere pochette 11 6tait appliqu6. Une fois que cette extraction se 
pr6sente dans I'^tat qui est illustr6 k la figure 3, c'est-k-dire avec les pr6d6coupes 
17 qui sont d6gagees, Top^rateur exerce une traction sensiblement oblique de la 
premiere feuille 1 1 par rapport k T enroulement 21 de manifere k r^aliser la rupture 
des zones de liaison qui se trouvent dans la zone de rupture entre les predecoupes 
17. II peut done ainsi obtenir la pochette unitaire 11 k r6tat individueL Pour sa 
mise en oeuvre, il lui suffit de la coUer partiellement sur le colis dans la partie 
inferieure, en laissant I'ouverture 20 d^gagfe, d'introduire par cette ouverture les 
documents k placer dans la pochette et terminer le collage de la pochette dans sa 

partie haute sur le colis. 

Ainsi conform6ment k invention, il n'y a plus besoin de support 
protecteur et les pochettes se pr6sentent sous la forme d'un rouleau dont 
I'encombrement et la facility d' usage presentent de rfels avantages par rapport k 
la presentation individuelle de retat anterieur connu. 
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Le demandeur a 6galement con?u un dispositif sp^ialement adapts pour 
aider I'op^rateur lors de la pose d'une pochette adh6sive 11 sur un colis k partir 
de renroulement 21. Ce dispositif 31 comprend , months sur un biti 32 un axe 
33 de rotation sur lequel est emmanche I'enroulement 21, un cylindre 34 de 
d6tour et une plaque de support 35 dont une face 35a est revfetue d'une mati^re 
anti-adh6rente. L'axe 33 est 6ventuellement muni d'un systfeme de freinage de 
manifere k ce qu'il puisse s'exercer une certaine tension lors du d6roulement de 
la succession de pochettes k partir de I'enroulement 21. Le cylindre de d6tour 34 
est dispose entre l'axe de rotation 33 et la plaque support 35, le plan de la plaque 
35 6tant tangentiel au cylindre 34 , comme illustrd k la figure 8, de mani^re k ce 
que la succession de pochettes ait toujours la m6me direction lors de la mise en 
place d'une premifere pochette donnte 11 sur la plaque support 35 et plus 
pr6cis6ment sur la matibre anti-adhdrente recouvrant la face sup6ri«ire 35a de 

ladite plaque support 35. 

L'op6rateur se saisit de la premiere pochette 11, extrait celle-ci de 
I'enroulement 21, la fait passer sur le cyUndre de d6tour 34 et vient I'appliquer 
sur la face 35a de la plaque support 35. C'est le revfetement adh^sif 18 de la 
premiere pochette 1 1 qui est appliqu6 sur la matifere anti-adh6rente de la plaque 
support 35, de sorte qu'il n'y a pas une adhesion forte de la premiere pochette sur 
cette plaque support mais simplement un maintien en position . L'op6rateur peut 
alors introduire le document par I'ouverture 20 de ladite premifere pochette 1 1 . 
Une fois le document mis en place, I'op^rateur se saisit de nouveau de la 
premifere pochette 11, exerce une traction longitudinale jusqu'k ce que la zone de 
rupture entre la premiere pochette et la suivante se trouve au niveau du bord 
extreme 351i de la plaque support . Lors de ce d^placement , la pochette suivante, 
dans I'enroulement 21 se sera naturellement positionn6e et plaqufe sur la plaque 
support 35. L'operateur exerce une traction oblique selon la zone de rupture, y 
realise ainsi la rupture des zones de liaison entre les deux pochettes et obtient la 
premiere pochette k l'6tat individuel. II peut ainsi coUer celle-ci sur le colis. 
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Dans I'exemple illustr^, I'axe de rotation 33 est dispose horizontalement. 
n est 6galement possible de r&diser un dispositif de ce type avec un axe de 
rotation vertical et une plaque support qui soit dispose en oblique par rapport au 
plan vertical. 

5 Bien sOr I'exemple qui est illusd:6 k la figure 3 n'est pas exclusif de la 

pr6sente invention. La liaison entre les feuilles au niveau des bords longitudinaux 
et ti^sversaux pourraient edre d'un autre type que par soudure, notamment par 
collage. Cependant s'agissant de la zone de rupture, une liaison par soudure 
pr6sente I'avantage de cr^er une compression relative des feuilles, ce qui conduit 
10 k une certaine rigidification des zones de soudure, rigidification qui est profitable 
lorsqu'il s'agit de r6aliser la s6paration entre deux feuilles 11, 11' successives par 
rupture des zones de liaison sdparant les pr6d6coupes 17. 

Par ailleurs il peut etire avantageux, de mani^re k faciliter la mise en 
place par I'utilisateur des documents k tiravers I'ouverture 20, de ne pas d6poser 
15 de revStement adh6sif 18 k proximit6 immediate de la dite ouverture 20. 

L'enroulement 21 peut fetre r6alis6 selon diff6rentes techniques de 
fabrication. II est d6crit ci-aprfes un proc^e pr6f6r6 de r6alisation, qui est illustir^ 
trfes sch^matiquement par les figures 6 et 7. 

Dans une premiere 6tape A du proc6d6, on d6roule simultan6ment et 
20 inddpendamment Tune de I'autre deux feuilles plastiques 12, 13 provenant de 
deux rouleaux 22, 23. La premifere feuille 12 sup6rieure est une feuille plastique 
de pr6f6rence transparente dont la face sup6rieure 12a comporte un revfetement 
anti-adh6rent 19 ; la seconde feuille inferieure 13 est une feuille en matifere 
plastique 6ventuellement tiransparente. La largeur totale de ces deux feuilles 12, 
25 13 est identique et est un multiple de la largeur 1 d'une pochette 1 1 individuelle. 
Dans I'exemple illustrd k la figure 7, chaque bord 12, 13 a une largeur 6gale k 
31. En d'autres termes le proced6 permet de r^aliser en continu fa-ois 
enroulements 21. 

La deuxifeme 6tape B du proc6d6 consiste k r6aliser dans la seconde 
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feuille inferieure 13 trois ddcoupes longitudinales 24, qui correspondront dans 
chaque pochette unitaire k I'ouverture 20. La disposition de ces d6coupes 
longitudinales 24 ressortira plus clairement de la suite de la presente description. 

La troisifeme 6tape C du precede consiste k reiser, I I'aide de moyens 
de soudure conventionnels, par voie thermique ou par ultrasons, des zones de 
soudure transversale 25 et longitudinales 26. Ces zones de soudure ont pour effet 
de relier entre elles les deux feuilles 12, 13 selon les dites zones. Plus 
pr&isement il y a une zone de soudure transversale 25 qui se repute i des 
intervalles L, correspondant k la longueur de la pochette unitaire et quatre zones 
longitudinales, deux 26 6tant r6alisees selon les bords longitudinaux 27 des deux 
feuilles 12, 13 et les deux autres 26' itant r6alis6es k 6gale distance I'une de 
I'autre et des deux premiferes. Comme Ulustre la figure 7, la largeur des zones 
de soudure 26 selon les deux bords longitudinaux 27 pent 6tre infSrieuie, par 
exemple 6gale k la moitid de la largeur des deux autres zones 26' . 

La quatrifeme 6tape D du proc6d6 consiste dans la formation de 
pr6d&oupes 28 transversales, ces pr6d6coupes sous forme de traits discontinus 
etant r^alisees sensiblement de manifere m6diane par rapport k chaque zone 25 de 

soudure transversale. 

La cinquieme dtape E du proced6 consiste k r^ser I'enduction du 
rev^tement adh6sif 18 sur la face infdrieure 13a de la feuille inferieure 13. Dans 
I'exemple illustr6 k la figure 7, cette enduction n'est pas continue sur toute la 
largeur de la dite feuille 13, dans la mesure oil elle n'intervient pas dans les 
zones 29 k proximity immediate de part et d'autre des decoupes longitudinales 24 
correspondant k I'ouverture des pochettes. 

La sixifeme operation F du proc^de consiste k r6aliser deux decoupes 
longitudinales 30 dans les zones longitudinales 26 de soudure, de manifere 
sensiblement mddiane en sorte de s6parer I'assemblage des deux feuilles 12, 13 
de largeur 3 1 en trois assemblages des deux feuilles 12, 13 de largeur 1. 

La septifeme operation G du proc&l6 consiste k enrouler les trois 
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assemblages obtenus sous la forme de trois enroulements 2 1 . 

On comprend que les trois d&oupes longitudinales 24 de la description 
de Tetape B correspondent a Touverture des pochettes. EUes se trouvent k une 
distance d d'une zone longitudinale 26 de soudure, avec une suite de decoupes 24 
entre deux zones longitudinales 26 de bordures adjacentes. 

Le proc6d6 qui vient d'etre d6crit pourrait bien sur etre simplifi6 s'il 
s'agissait de r^aliser un seul enroulement 21 k partir de deux feuilles 12, 13 de 
largeur 1. Dans ce cas la sixi^me operation F serait supprimde. 
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RRVENDICATIQNS 

1. Assemblage (21) de pochettes adh^sives (11, IT), chaque pochette (11, 11') 
de forme globalement rectangulaire comportant une feuille sup6rieure (12) dans 
une mati^re plastique de preference transparente et une feuille interieure (13) 
portant un revStement adh6sif (18), les deux dites feuilles (12, 13) 6tant li6es 
I'une k I'autre selon leurs quatie c6t6s (14, 14', 15, 15') pour delimiter un 
volume int^rieur (7) et la face inf6rieure (13) adh6siv6e pr6sentant une ouverture 
(20) parallfele k I'un des cotes (14), caracteris6 en ce qu'il se pr^sente sous la 
forme d'un enroulement (2) continu d'une succession de pochettes (11, 11') dans 
lequel le revStement adh6sif (19) des feuilles inferieures (13) se trouvent en 
contact avec les feuilles sup6rieures (12) dont la face supdrieure (12a) porte un 
rev^tement anti-adh6rent (19) et en ce que dans cet enroulement (21) deux 
pochettes successives (11, U') sont reliees entre elles par une zone transversale 
de rupture, permettant la s6paration facile d'une pochette donn^e (11) aprfes 
ddroulement de celle-ci (11) hors de I'enroulement (21). 

2. Assemblage selon la revendication 1 caracteris6 en ce que la liaison des c6t6s 
transversaux (15, 15') de chaque pochette (11) est r6alis6e par soudure ou par 
collage selon une zone donnte (16) avec des pr6d6coupes de separation (17) 
sensiblement m6dianes dans cette zone. 

3. Assemblage selon I'une des revendications 1 ou 2 caract6rise en ce que la zone 
(29) de la feuille inf6rieure (18) adh6sive qui est k proximitd immediate de 
I'ouverture (20) est exempte de coUe. 

4. Precede de fabrication d'un assemblage de pochettes adhesives de largeur 1, 
selon la revendication 2, caracterise ce qu'il consiste k : 

a) Derouler separement un premier film superieur (12) dans une matifere plastique 
transparente et un second film inferieur (13) dans une matifere plastique, les deux 
films (12, 13) ayant au moins une largeur 1 et le premier film (12) ayant sa face 
superieure (12a) portant un revStement anti-adherent (19). 

b) Realiser sur le second film inferieur (13) et k une distance d d'un des bords 
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(14) de celui-ci une dteoupe longitudinale, correspondant k Touverture (20) de la 
pochette. 

c) Relier les deux films (12, 13) en les soudant ou en les coUant selon les deux 
bords longitudinaux (14, 14') et selon des zones transversales (16) espacees d'une 
longueur L, chaque rectangle d61imite par les zones de soudure (16) ou de collage 
constituant une pochette unitaire (11). 

d) Realiser des pred6coupes transversales (17) en partie sensiblement mediane de 
chaque zone transversale (16) de soudure ou de collage. 

e) Enduire de colle la face inf6rieure (13a) du second film inferieur (13). 

f) Et enrouler Tensemble des deux films sur lui-meme. 

5. Proc6d6 de fabrication en continu d'une pluralite de N assemblages de 
pochettes adh6sives de largeur 1 et de longueur L selon la revendication 2 
caract6ris6 en ce qu'il consiste i : 

a) D6rouler separ6ment un premier film sup6rieur (12) en matiere plastique de 
preference transparente et un second film inferieur (13) en matifere plastique, les 
deux films ayant la mfeme largeur H • l et le premier film (12) ayant sa face 
superieure (12a) portant un revStement anti-adh6rent (19). 

b) R6aliser sur le second film inferieur (13) N decoupes longitudinales. 

c) Relier les deux films (12, 13) par soudure ou par collage, d'une part selon 
N+1 zones de soudure ou de collage longitudinales, k savoir deux zones (26) 
selon les deux bords longitudinaux (27) et N-1 zones interm6diaires reguliferement 
(26') espactes d'une largeur 1 entre les deux bords longitudinaux et d'autre part 
selon des zones transversales (25) r^guliferement espactes d'une longueur L, 
chaque rectangle inclus entre deux zones transversales (25) et deux zones 
longitudinales (26) d61imitant une pochette unitaire. 

d) R&diser des pr6d6coupes transversales (28) en partie sensiblement m6diane de 
chaque zone transversale de soudure (25) ou de collage. 

e) Enduire de colle la face inf6rieure (13a) du second film inf6rieur (13). 

f) R6aliser des decoupes longitudinales (30) en partie sensiblement m6diane des 
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N-1 zones longitudinales interm&liaires de soudure (26') ou de collage, 
g) Et enrouler sur eux-meme les N assemblages ainsi constitues , et caracterise 
en ce que les N d&oupes longitudinales (24) pr^vues k T^tape b) precit^e sont 
realises k une distance d d'une zone de soudure ou de collage longitudinale 
5 (26,26') de manifere k former Touverture (20) de chaque pochette unitaire 

(11,11'). 

6. Dispositif d'assistance pour la pose de pochettes adh&ives k partir d'un 
enroulement selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'il comporte , sur un bdti 
(32) , un axe de rotation (33) pour Tenroulement (21), un cylindre de d6tour (34) 
10 et une plaque support (35) revetue d'une matifere anti-adh6rente. 
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